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@ Verfahren zur Herstellung von Verbundwerkstoffen aus holzmehlgef (illtem, Glasfasern enthattendem 
Polypropylen 

(|7) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
Verbundwerkstoffen auf Basis von holzmehlgefulltem Poly- 
propylen, denfi 2 bis 20 Gew.-% Glasfasern in Form von 
Schnitzeln aus AbfSllen von Halbzeug Oder Fertigteilen aus 
glasmattenverstarktem Polypropylen zugesetzt werden. 
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Beschreibung 

Verbundwerkstoffe aus holzmehlgefulltem Polypro- 
pyIen(HMPP)sind bekannt.z. B.ausder EP-A 1 72 436. 
Sie werden durch Vermischen von Polypropylen- 
Schmeize mit Holzmehl und anschlieBender Extrusion 
zu Fiachenbahnen hergesiellt. die zu Auiomobilteilen 
weiterverarbeiiei werden konnen. 

Glasmattenverstarktes Polypropylen (GMPP) wird 
ebenifails im technischen MaBstab in Form von FISchen- u 
bahnen hergesiellt (z. B, nach DE-C 23 12 816 Oder 
DE-C 29 48 235) und nach der Umformung zu Fertigtei- 
ien im Auiomobilsektor eingeseizt. Sowohl bei der Her- 
stellung von GMPP-Halbzeug als auch bei dessen Ver- 
arbeitung zu Fertigteilen enistehen Abfalle in Form von i; 
nicht typgerechier Ware oder von Abschnitten beim 
Stanzen oder Zuschneiden der Fertigteile. Daruber hin- 
aus stellt sich im Zusammenhang mit der Verwertung 
des Kunststoffanteils von verschrotteten Automobilen 
das Problem der Aufarbeiiung von GMPP-Teilen, 2( 

Grundsatzlich ist es zwar moglich, GMPP-Abfalle bei 
der Herstellung von frischem GMPP zuzusetzen. Dies 
kann jedoch nur in sehr beschranktem MaBe geschehen, 
da die mechanischen Eigenschaften der hochwertigen 
GMPP- Fertigteile durch Zusatz von groBeren Mengen 25 
GMPP-Abfall zu stark beeintrachtigt werden. 

Ziel der Erfindung war es daher. eine Moglichkeit zur 
Verwertung von GMPP-Abfailen zu finden. Gegen- 
stand der Erfindung ist ein Verfahren zur Herstellung 
von Verbundwerkstoffen auf Basis von holzmchlgefull- 30 
tern Polypropylen, welches 10 bis 50 Gew.-% Holzmehl 
und 2 bis 20 Gew.-yo Glasfasern einer mittlercn LSnge 
von weniger als 2 mm enthalt, durch Vermischen von 
Polypropylen mit Holzmehl und Glasfasern und Extru- 
sion der Mischung als Flachenbahn, wobei die Glasfa- 35 
sern in Form von Schniizeln zugesetzt werden, die aus 
Abfallen von Halbzeug oder Fertigteilen aus glasmat- 
tenverstarktem Polypropylen stammen. 

in der EP-A 23 35 844 ist eine thermoplastische Mi- 
schung beschrieben aus einem thermoplaslischen Harz, 40 
10 bis 500 Gew.-% Holzmaterial und 10 bis 300 Gew.-^/o 
eines anorganischen oder regenerierten Fasermaterials. 
Das Harz kann u. a, Polypropylen, das Holzmaterial Sa- 
gemehl und das Fasermaterial Glasfasern sein. Dafl die 
Glasfasern in Form von GMPP-Abfallen eingesetzt 45 
werden konnen, ist der Druckschrift nicht zu entneh- 
men. 

Polypropylen im Sinne der Erfindung sind Homopoly- 
merisate des Propylens und Copolymerisate mit unter- 
geordneten Mengen an Comonomeren, z. B. Ethen, Bu- 50 
ten, Acrylsaure und deren Ester oder Vinylester. Es wer- 
den bevorzugt leichtflieBende Polymerisate eingesetzt, 
z. B. mit einem Schmelzindex zwischen 10 und 
100/10 min, vorzugsweise von 15 bis 20/10 min. gemes- 
sen nach ASTM D 1238-65 T bei einer Temperatur von 55 
230' C und einem Auflagegewicht von 2,1 6 kg. 

Als Holzmehl wird vorzugsweise das Sagemehl ein- 
gesetzt, das bei der Verarbeitung von Weichholz, z. B. 
Fichte Oder Tanne. direkt anfallt. Es weist im allgemei- 
nen einen Wassergehalt von 2 bis 10, vorzugsweise 4 bis 60 
8 Gew.-% auf. Seine mitllerc TeilchengroBe (Gewichts- 
miitel) dso ist im allgemeinen geringer als tOO jim; vor- 
zugsweise liegi die TeilchengroBe zwischen 50 und 
95 ^m. Die Menge des Holzmehls in der Gesamtmi- 
schung betragi 10 bis 50Gew,-%. vorzugsweise 25 bis 65 
45 Gew,-%. 

Daruber hinaus konnen iibliche Zusatzstoffe, wie Pig- 
mente. z. B. RuB, Farbstoffe,Stabilisatoren. z. B. Magne- 
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siumoxid oder Calciumcarbonat sowie Elastifizierungs- 
mittel, wie z. B. EPDM-Kautschuk, zugemischt werden. 

Abfalle aus GMPP-Fertigteilen mussen zunachst zu 
ebenen Flatten geeigneter Dicke umgeformt werden. 
5 Dies geschieht durch Verpressen bei Temperaturen 
zwischen 180*C und 260*0 und bei Driicken zwischen 5 
und 50 bar. Diese Flatten werden, ebenso wie Abfalle 
aus der GMPP-Halbzeugherstellung, zu Streifen mit ei- 
ner fOr den anschlieBenden GranulierungsprozeB geeig- 
0 neten Breite, z. B. 200 mm, geschnitten. Das Zerkleinern 
dieser Streifen wird dann zweckmaQigcrweise in einem 
Bandgranulator und anschlicBend in einem Fraswerk- 
zeug vofgenommen. Die Schnitzel sind vorzugsweise I 
bis 5, insbesondere 2 bis 3,5 mm dick und 5 bis 20, insbe- 
5 sondere 6 bis 8 mm lang bzw. breit. Ihr Glasgehalt be- 
tr^gt im allgemeinen 40 bis 70 Gew.-%. 

Bei der Herstellung der flachigen HMPP- Verbund- 
werkstoffe werden sowohl Holzmehl als auch die 
GMPP-Schnitze! mit Polypropylen vermischt und als 
) Flachenbahn extrudiert. Dies kann durch Zusammenge- 
ben der Besiandieile in fester Form und anschlieBendes 
Aufschmelzen erfolgen, bevorzugt arbeitet man aber 
nach dem in EP-A 1 72 436 beschriebenen Verfahren. 
Dabei wird zunachst ein Polypropylen-Schmelzstrom 
; bei einer Temperatur von 220 bis 280''C hergestelli und 
in diesen kontinuierlich Holzmehl und GMPP-Schnitzel 
eingetragen. Bevorzugt werden die GMPP-Schnitzel in 
einem. Scitenextruder aufgeschmoizen und dann in den 
Haupiextruaer emgepreUt. In der Abbildung ist aiesca 
bevorzugte Verianren'^scnematisch skizziert. Mit 1 ist 
der Hauptextruder bezeichnet. Bei 2 wird Polypropy- 
len-Granulat zugegeben, das dann aufgeschmoizen und 
durch — nicht eingezeichnete Schnecken — im Extru- 
der transportieri wird GMPP-Schnitzel werden in dem 
Scitenextruder 3 aufgeschmoizen iind eingepreBt. 

Bei 4 wird Holzmehl zugegeben. Eingeschleuste Luft, 
Wasserdampf und andere Zersetzungsprodukte des 
Holzmehls werden an dem Enigasungsstutzen 5 abge- 
fUhrt. Es kSnnen auch mehrere Entgasungsstutzen vor- 
gesehen werden, an die gegebenenfalls Unterdruck an- 
gelegt werden kann. Die Mischung wird auf 200 bis 
240° C abgekQhlt und durch eine Breitschlitzduse 6 aus- 
gepreflt. Nach dem Auspressen verfestigt sie sich zu 
einer Bahn, die zweckmaBigerweise 20 bis 200 cm breit 
und 0.1 bis 1 cm dick ist. Die Flachenbahnen konnen 
durch Biegen, Pressen oder Tiefziehen zu Fertigteilen 
warm verformt werden, die z. B. im Kraftfahrzeugsek- 
tor als Tiirseitenverkleidungen, Dachhimmel oder Huta- 
blagen eingesetzt werden kbnnen. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von Verbundwerk- 
stoffen auf Basis von holzmehlgefulltem Polypro- 
pylen, welches 10 bis 50Gew.-% Holzmehl und 2 
bis 20Gew.-% Glasfasern einer mittleren Lange 
von weniger als 2 mm enthalt, durch Vermischen 
von Polypropylen mit Holzmehl und Glasfasern 
und Extrusion der Mischung als Flachenbahn, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Glasfasern in Form 
von Schnitzeln zugesetzt werden. die aus Abfallen 
von Halbzeug oder Fertigteilen aus glasmattenver- 
starktem Polypropylen stammen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schnitzel 1 bis 5 mm dick und 
5-20 mm lang bzw. breit sind. 
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